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Abstract of DE4131617 

The mfr. of an identity, credit etc card involves 
cutting a signature strip from a large sheet of 
paper, using a sublimation cutting technique, 
aided by a controlled laser beam operating in 
sections along a defined cutting line, corresp. 
to the signature strip edges. The strip (1 1 ) is 
entirely removed from the paper sheet, 
attached to the plastics card body (12), and 
fixed in position. The strip edges are cut in a 
defined relationship to a pattern printed on the 
paper sheet. ADVANTAGE - Low-cost mfr. 
with increased counterfeit protection. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Verfahren zur Herstellung einer Ausweiskarte 

(57) Ausweiskarte. wie Scheckkarte, Kreditkarte oder derglei- 
chen mit einem Kartenkdrper (12) aus Kunststoffmaterial 
und einem, mit diesem test verbundenen (auflaminierten) 
Unterschriftsstreifen (11) aus anderem, beschreibbarem 
Material, insbesondere aus Papier, wobei der Unterschriftss- 
treifen (12) durch ein Sublimier-Schneidverfahren (Laser- 
Schneidverfahren) aus einer grofceren Flache des beschreib- 
baren Materials (32) herausgetrennt ist. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur HersieMung 
einer Ausweiskarte, wie Scheckkarte, Kreditkarte oder 
dergleichen nach dem Oberbegriff des Patenianspru- 5 
chesl. 

Die Bedeutung von Ausweiskarten, z. B. Scheckkar- 
ten, Kreditkarten, Berechtigungskarten fur SchlieBsy- 
sterne usw. steigt zusehenst. Gleichzeitig damit steigt 
auch der Bedarf nach einer erhohten Falschungssicher- 10 
heit sowie der Bedarf nach einfacheren, billigeren Her- 
stellungsmogiichkeiten. SchlieBlich soli auch eine erhoh- 
te Individualisierbarkeit der Karten dahingehend gege- 
ben sein, daB der Benutzer die vielen, in seiner Briefta- 
schc befindlichen Karten, leicht voneinander unter- 15 
scheiden kann. 

Es sind momentan Karten, insbesondere Kreditkar- 
ten in Gebrauch bei denen als Unterschriftsfeld fur den 
Karteninhaber auf die Kunststoffkarte mittels Sieb- 
druck ein beschreibbarer Belag aufgebracht ist. Derarti- 20 
ge beschreibbare Siebdruck-Belage konnen jedoch 
leicht uberdruckt, die Unterschrift also leicht durch eine 
neue Unterschrift ersctzt werden, ohne daB dies ohne 
weiteres der Karte anzusehen ware. Fur hohere Sicher- 
heitsanforderungen sind derartige Unterschriftsfelder 25 
nicht geeignet. Die momentan in Gebrauch befindlichen 
Karten mit erhohter Sicherheit weisen ein Unter- 
schriftsfeld auf f das aus Papier besteht. Eine solche Kar- 
te ist beispielsweise aus der DE 32 46 514 Al bekannt. 
Zur Herstellung solcher Karten wird gleichzeitig mit 30 
einem Bedrucken des sehr diinnen Papiers ein Keil- 
schnitt im Papiermaterial derart durchgefiihrt, daB in 
einem nachfolgenden Arbeitsgang iiberschussiges Pa- 
piermaterial entfernt, eine Vieizahl von aneinanderhan- 
genden Unterschriftsstreifen an eine entsprechende An- 35 
zahl von Overlay-Folien fixiert, die Streifen endgiiltig 
abgetrennt und schlieOlich die Folien zusammen mit den 
Unterschriftsstreifen laminiert werden. Durch den La- 
miniervorgang wird ein Dickenausgleich der Kane der- 
art sichergestellt, daB die Oberflache des Papierstreifens 40 
biindig mit der restlichen Kartenoberflache ist und der 
Papierstreifen gleichzeitig unldsbar mit dem Kartenma- 
terial verbunden bleibt. Die Unterschrift auf einem sol- 
chen Streifen ist nicht ohne sichtbare Veranderung des 
Papiermaterials moglich. Auch ein Abtrennen des Pa- 45 
piermaterials und Ersetzen durch einen neuen Streifen 
bereitet erhebliche Schwierigkeiten und setzt einen ho- 
hen technologischen Aufwand voraus. 

Die bekannten Karten, bzw. das bekannte Verfahren 
sind nun hinsichtlich der Herstellungsgeschwindigkeit 50 
begrenzt. Daruber hinaus darf das verwendete Papier- 
material eine gewisse Starke (Flachengewicht) nicht un- 
terschreiten, da sonst der Schneidvorgang nicht mehr 
exakt durchgefiihrt werden kann. Weiterhin entstehen 
beim Schneiden groBe Mengen Abfali, das teuere Pa- 55 
pier wird also verschwendet. SchlieBlich ist die Variabi- 
lity des Schneidmusters, also die Formgebung fur die 
Unterschriftsstreifen begrenzt, und zwar zum einen hin- 
sichtlich der Formgestaltung, zum anderen hinsichtlich 
der Anderung von Mustern, die durch das Schneidwerk- 60 
zeug vorgegeben sind. Bei der Formgebung ist insbe- 
sondere zu erwagen, daB die mechanischcn Schneidvor- 
gange nur bis hinunter zu bestimmten Mindestradien 
moglich sind. Bezuglich der Anderung von Schneid- 
werkzeugen ist zu erwahnen, daB die bendtigten Urn- 65 
riistzeiten und auch die dafur auf zuwendenden Kosten 
betrachtlich sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Her- 



stellungsverfahren fur eine Ausweiskarte der eingangs 
genannten Art dahingehend weiterzubilden. daB bei 
vermindertem Herstellungsaufwand und Kosten die 
Falschungssicherheit erhoht wird. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden 
Merkmaledes Anspruches 1 geldst. 

Durch diese Verfahrensweise ergibt sich selbst bei 
Verwendung von glatten Schnittlinien ein Unter- 
schriftsstreifen, dessen Rand sich von mechanisch ge- 
schnittenen Streifen unterscheidet. Die Formgebung ist 
extrem variabel, da die Mindestradien praktisch nur 
durch das Papiermaterial selbst definiert sind. In ein und 
demselben Verfahrensschritt kann auBerdem der Un- 
terschriftsstreifen mit Ausnehmungen ("Ausstanzun- 
gen") versehen werden, die so klein und ggf. kompliziert 
verteilt ausgcbildet sind, daB eine Falschung ohne Zuhil- 
fenahme eines Laser-Schneidverfahrens ausgeschlossen 
ist. 

Derartige Ausnehmungen werden vorzugsweise 
gleichzeitig als Informationstrager genutzt bzw. in einer 
entsprechenden Form angebracht, die mit bloBem Auge 
oder aber maschinell lesbar ist. Dadurch wird der Unter- 
schriftsstreifen selbst zum Sicherheiismerkmal fur die 
Ausweiskarte. 

Weiterhin kann der Rand des Unterschriftsstreifens 
abweichend von einer geraden oder zumindest sehr re- 
geimaBigen, einfachen Kurvenform in komplizierteren 
Formen geschnitten werden, die wiederum ggf. einen 
Informationscharakter besitzen konnen und z. B. ent- 
sprechend Angaben des Kunden geformt sind. Es kann 
auf diese Weise bereits durch die (Rand ) Form des 
Unterschriftsstreifens eine fur eine bestimmte Bank 
oder ein bestimmtes Kreditkarten-Unternehmen cha- 
rakteristische Form erzeugt werden, ohne daB dafur ein 
besonderes (teueres) Schneidwerkzeug hergestellt bzw. 
die Herstellungsvorrichtung auf ein solches Schneid- 
werkzeug umgerustet werden muBte. 

Bei entsprechender Energie-Steuerung wahrend des 
Schneidvorganges kann eine charakteristische Verfar- 
bung des Schnittrandes gegenuber dem restlichen (Pa- 
pier-)Materia! erzeugt werden. Auch diese Farbung 
kann derart gesteuert werden, daB die Verfarbungs-Fol- 
ge am Rand des Unterschriftsstreifens einen Code bein- 
haltet bzw. ein charakteristisches Bild ergibt, das eine 
Falschung der Karte weiter erschwert. 

Vorzugsweise ist der Rand des Unterschriftsstreifens 
vollstandig innerhalb der AuBenumrisse der Ausweis- 
karte angeordnet, so daB die Rest-Bereiche der Karte 
fur andere Informationszwecke (z. B. Werbetrager) ver- 
wendbar sind, ohne deshalb das Gesamtbild der Karte 
zu verandern. 

Durch die Anwendung des Sublimier-Schneidverfah- 
rens unter Zuhilfenahme eines gesteuerten Laserstrahls 
ist es leicht moglich, das Schnittmuster in eine bestimm- 
te, definierte Beziehung zu einem Druckmuster zu brin- 
gen, das auf dem Papierstreifen und/oder auf dem Kar- 
tenmaterial angebracht ist. Hierzu ist es lediglich not- 
wendig, daB vorhandene Muster mittels einer an sich 
bekannten Bildverarbeitungs-Einrichtung zu erkennen 
und den Laserstrahl in geeigneter Weise zu steuern. 
Dadurch kann beispielsweise eine Ausweiskarte ge- 
schaffen werden, dcren Unterschriftsstreifen Ausneh- 
mungen aufweist, welche das auf der Karte selbst vor- 
handene Druckmuster in Form von Ausnehmungen vor- 
setzen. Auch dies fiihrt zu einer Karte mit erhohter 
Falschungssicherheit 

Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfin- 
dung ergeben sich aus den Unteranspruchen und der 
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Laser, der eine Laserkammer 21. einen Q-Switch 22, 
einen hinteren Resonatorspiegel 23, einen Sicherheits- 
schalter 24, eine Modenblende 25, einen vorderen Reso- 
natorspiegel 26 und eine Sirahlaufweitungsoptik 27 auf- 
5 weist. Der Laserstrahl 31a, der aus der Aufweitungsop- 
tik 27 ausgesandt wird, gelangt in ein Galvanometer-Sy- 
stem 30, das gesteuert drehbare Spiegel 28 und eine 
Fokussieroptik 29 aufweist. Deranige Einrichtungen 
sind an sich bekannt, wobei Ablenkgeschwindigkeiten 
io bis zu 2000 mm/s bei einer Positioniergenauigkeit von 
4 urn ublicherweise leicht erzielbar sind. 

Der aus der Fokussieroptik 29 des Galvanometersy- 
stems 30 austretende Laser-Schneidstrahl 31b gelangt 
auf die zu schneidende Papierbahn, die auf einer geeig- 
15 neten Transporteinrichtung 33 (in Fig. 2 lediglich mit 
Rollen angedeutet) gehalten ist. Bei einer geeigneten 
Einstellung der (Impu)s-) Energie des Laserstrahls wird 
in dessen Auftreffpunkt auf dem Papier eine so hohe 
Energiekonzentration erzielt, daB das Papiermaterial 32 
tung (Videokamera mit nachgeschaltetem Computer) in 20 schlagartig verdampft. Die Leistungsdichte am Bearbei- 
seiner Raumlage definiert. Entsprechend dieser Raum- tungsort ist so hoch, daB es zu einer Auflosung der 
lage wird nun eine (zuvor) festgelegte gespeicherte intermolekularen Bindungen kommt, ohne daB ein nen- 
Schnittlinie festgelegt, entlang derer der Strahl eines nenswerter OxidationsprozeB mit dem Luftsauerstoff 
Laser-Schneidgerates (YAG- Laser oder C0 2 - Laser) im stattfindet, der zu Brandrandern fuhrcn wtirde. Den- 
spateren Schneidschritt S4 gefuhrt werden wird. Selbst- 25 noch wird im allgemeinen eine leichte Tonung der 
verstandlich ist es moglich, mehrere Schneidgerate Schnittkante durch das Zerbrechen der im Papier vor- 
gleichzeitig zu steuern, daB eine Vielzahl von Unter- handenen ICohlenstoffverbindungen und durch Ablage- 
schriftsstreifen gleichzeitig ausgeschnitten wird. Auch rungen niedermolekularer Verbindungen hervorgeru- 
eine Verschiebung des Papiermatenals relativ zu den fen. 

Schneidgeraten ist im Prinzip moglich. 30 Diese fur das hier verwendete Schneidverfahren cha- 

Vorzugsweise wird wahrend des Schneidens, das im rakteristische Tonung bietet ein sicheres Erkennungs- 
Schritt S5 erfolgt, das Papiermaterial innerhalb der merkmal gegenuber den Unterschriftsstreifen, die me- 
Schneidumrisse mittels einer geeigneten Halte- und chanisch geschnitten sind. Bei einer geeigneten Energie- 
Transportvorrichtung (z. B. mit HiJfe von Unterdruck) Steuerung kann die Verfarbung mehr oder weniger 
fixiert gehalten, so daB auch nach Beendigung der 35 stark ausgepragt sein, so daB Farbungsmuster (als wei- 
Schnittlinie (SchlieBen des Schnittumrisses) der nun fer- tere Informationstrager) in definierter Weise herstellbar 
tige Unterschriftsstreifen in seiner (der Computer- sind. 

Steuerung) bekannten Position gehalten bleibt. Der so gefuhrte Schneidstrahl 31b definiert Schnittli- 

Der so herausgetrennte Unterschriftsstreifen wird nien 13, 14, welche den endgiiltigen Unterschriftsstrei- 
nun in einem Schritt 56 zur Overlay-Folie uberfuhrt und 40 fen 1 1 in seiner Form festlegen. Die eingangs beschrie- 
auf dieser positioniert. Da die exakte Position des Un- bene Uberfuhrungsvorrichtung. welche das Papierma- 
terschriftsstreifens bzw. dessen Randes bekannt ist, muB terial in dem von der Schnittlinie 13, 14 umgrenzten 
lediglich die Folie in eine difinierte Position gebracht Bereich festhalt, ist in Fig. 2 aus Griinden der Vereinfa- 
werden. Auch dies kann wieder durch einen entspre- chung der Zeichnung nicht dargestellt. 
chenden Muster-Erkennungsvorgang oder auch auf rein 45 Im folgenden werden anhand von Fig. 3 Ausweiskar- 
mechanischem Weg geschehen. ten mit verschiedenen Formen der Unterschriftsstreifen 

Wenn der Unterschriftsstreifen auf die Folie uber- erlautert. 
fiihrt ist, wird er dort fixiert. Dies kann beispielsweise In Fig. 3a ist eine Ausweiskarte 10 gezeigt, auf deren 

dadurch geschehen, daB der Unterschriftsstreifen zu- Kartenkorper 12 ein Unterschriftsstreifen 11 auflami- 
sammen mit der Folie abschnittsweise einem hochfre- 50 niert ist. Die seitlichen Rander 14a und 14b des Unter- 
quenten elektromagnetischen Wechselfeld ausgesetzt schriftsstreifens 11 stimmen mit den Randern des Kar- 
wird, wodurch sich an der Grenzflache zwischen Papier- tenkorpers 12 uberein, wie dies bei den heute noch ubli- 
und Kunststoffmaterial aufgrund der unterschiedlichen chen Scheckkarten der Fall ist. Der obere Rand 13a 
Dielektrizitatskonstanten der Materialien Feldstarke- sowie der untere Rand 13b des Unterschriftsstreifens 11 
Sprunge ausbilden, was wiederum zu einer lokalen Er- 55 sind jedoch in einer Wellenform geschnitten, wie sie 
warmung des Materials fuhrt, so daB der Kunststoff heute bei Anwendung der herkommlichen Schneidtech- 
anschmilzt und das Papier fixiert wird. Selbstverstand- niken nicht moglich ist. Der Verlauf der Rander 13a und 
lich ist auch ein "Anpunkten" mittels Ultraschall- 13b entspricht dem eines Wellenzuges mit zu- und ab- 
SchweiBverfahrens moglich. Dieser Ausricht- und Fi- nehmender Wellenlange. 

xiervorgang ist in Pig. 1 als Schritt S7 bezeichnet. 6 o Bei der in Fig. 3b gezeigten Ausfuhrungsform der Er- 

AbschlieBend folgt im Schritt 8 der ubliche Laminier- findung sind zusatzlich zu dem auf das Papiermaterial 
vorgang, bei welchem die endgiiltige Verbindung des des Unterschriftsstreifens 11 aufgedruckten Zeichen 
Unterschriftsstreifens mit dem Kartenmaterial stattfin- (z. B. die Jahreszahl 92) Ausnehmungen 15 angebracht, 
del - in welchen das Papiermaterial vollstandig entfernt ist. 

Zur Durchfuhrung des Schneid-Schrittes eignet sich 6 5 Diese Ausnehmungen 15 konnen in kodierter (mit blo- 
eine Vorrichtung, die in Fig. 2 schematisiert dargestellt Bern Auge oder maschinel! lesbarer) Form weitere In- 
xst formationen z. B. beztiglich der Gtiltigkeitsdauer oder 

Die Schneidvorrichtung 20 umfaBt einen Nd:YAG- bezuglich eines Bonitat-Indexes enthalten. 
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nachfolgenden Beschreibung von Ausfuhrungsbeispic- 
len, die anhand von Abbildungen naher erlautert wer- 
den. Hierbei zeigen 

Fig. 1 ein vereinfachtes Blockdiagramm zur Erlaute- 
rung der zur Herstellung einer Karte durchfiihrbaren 
Verfahrensschritte, 

Fig. 2 eine perspektivische Schema- Darstellung einer 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens bzw. zur 
Herstellung einer Ausweiskarte und 

Fig. 3a — e verschiedene Ausfiihrungsformen der er- 
findungsgemaBen Ausweiskarte. 

Zur Herstellung einer Ausweiskarte wird gemaB 
Fig. I in einem Schritt Si ein fur Unterschriften geeig- 
netes Material, z. B. Papier kontinuierlich oder bogen- 
weise einer Herstellungsvorrichtung zugefuhrt. In ei- 
nem Schritt S2 wird das so zugefiihrte Papier bei Bedarf 
bedruckt. 

Das so bedruckte Papier wird nun im Schnitt 53 fixiert 
gehalten und mittels einer Mustererkennungseinrich- 
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Bei der in Fig. 3c gezeigten Ausfuhrungsform der 
Karte ist der Unterschriftsstreifen 11 in einem Symbol- 
abschnitt 18 vergroBert ausgebildet, wobei in diesem 
Symbolabschniu zusatzlich zur aufgedruckten Jahres- 
zahi (Aufdruck 16) eine Ausnehmung 15 in Form einer 5 
spiegelschriftlichen Zahl angebracht ist. Selbstverstand- 
lich eignet sich gerade ein solcher Bereich 18 vergroBer- 
ten Formats zur Aufnahme von Informationen betrcf- 
fend das die Karte an seine Kunden ausgebende Institut. 

In Fig. 3d isi eine weitere Ausfuhrungsform der Karte io 
gezeigt, bei welcher die Seitenrander 14a t 14b des Un- 
terschriftsstreifens 11 innerhalb der Umrisse des Kar- 
tenkorpers 12 liegen. Der obere und der untere Rand 
13a, 13b sind in scharfkantigen Mustern derart geformt, 
daB ein ausschneiden des Unterschriftsstreifens mit me- 15 
chanischen Mitteln nicht moglich ist. 

Bei der in Fig. 3e gezeigten Ausfiihrungsform der 
Karte sind sowohl der Unterschriftsstreifen II als auch 
der Kartenkorper 12 mit (den ublichen) Mustern be- 
druckt. Bei dieser besonderen Ausfuhrungsform der er- 20 
findungsgemaBen Karte ist das auf dem Kartenkorper 
12 befindliche Muster 17 innerhalb des Unterschrifts- 
streifens 11 uber entsprechend geformte Ausnehmun- 
gen 15 fortgeftihrt. Dadurch ergibt sich eine besonders 
leichte optische Kontrolle dahingehend, ob eine korrekt 25 
hergestellte Karte (also keine gefalschte Karte) vorliegt. 
Eine solche Form ist namlich bei mechanisch geschnitte- 
nen Unterschriftsstreifen nicht moglich. Selbstverstand- 
lich kann eine weitere, den Sicherungszwecken dienen- 
de definierte Lage der Ausnehmungen 15 bezuglich des 30 
auf den Unterschriftsstreifen 11 aufgedruckten Auf- 
druckes 16 vorgesehen sein, was eine Falschung der 
Karte weiter erschwert. 

Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung 
wird mit demselben Laserstrahl, der zum Schneiden 35 
diem, das beschreibbare Material in einem vorgegebe- 
nen Muster, z. B. in Form einer Zahl (Gultigkeitsdauer 
der Karte) auf eine bestimmte Temperatur erwarmt 
Diese Temperatur ist so gewahlt, daB die im UV-Licht 
fluoreszierende Farbe, mit welcher Unterschriftsstrei- 40 
fen ublicherweise bedruckt sind, derart verandert wird, 
daB sie ihre Fluoreszenzeigenschaften im erwarmten 
Bereich, also in Form des Musters verliert Dieser nicht- 
fluoreszierenden Bereich stellt somit ein weiteres Si- 
cherheitsmuster dar, das ohne wesentlichen Aufwand 45 
beim Schneidvorgang eingebracht werden kann. 

Die oben beschriebenen Merkmale der vorliegenden 
Erfindung sind miteinander kombinierbar, was insbe- 
sondere fur die anhand von Fig. 3 gezeigten Schnitt- 
und Druckformen gilt. 50 
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standig ausdcm Papiermaterial ausgeschnitten, auf 
das Kunststoffmaterial in definierter Position auf- 
gebracht und dort fixiert wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2 
dadurch gekennzeichnet, daB der Unterschriftss- 
treifen (1 1) nach einem Bedrucken des Papiermate- 
rials mil einem Muster so ausgeschnitten wird, daB 
die Rander (13, 14) des Unterschriftsstreifens (11) 
relativ zum Muster definiert festgelegt ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Rander (13, 14) 
des Unterschriftsstreifens (It) derart gefuhrt sind, 
daB eine erkennbare Beziehung zwischen den Ran- 
dern (13, 14) und einem, auf dem Kartenkorper (12) 
vorhandenen Druckmuster (16) herstellbar ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man den Laserstrahl in einem defi- 
nierten Kurvenverlauf uber den Unterschriftsstrei- 
fen fuhrt und dabei die Energie des Laserstrahls 
derart verringerl, daB das beschreibbare Material 
auf eine Temperatur erwarmt wird, die oberhalb 
derjenigen Temperatur liegt. bei welcher eine, 
durch UV-Strahlung zur Fluoreszenz erregbare 
Druckfarbe auf dem Unterschriftsstreifen ihre 
Fluoreszenz- Eigenschaf ten irreversibel verliert. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Rander (13, 14) 
abweichend von einer Geraden in einer definierten 
Kurvenform gefiihrt und/oder Ausnehmungen (15) 
im Unterschriftsstreifen (1 1) durch weitere Schnitt- 
linien gebildet werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche I bis 6, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Energie beim 
Durchfuhren des Schneidvorgangs derart gesteuert 
wird, daB eine definierte, gegebenenfalls entspre- 
chend dem Code variierende Verfarbung der Ran- 
der (13, 14)bewirkt wird. 



Hicrzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zur Herstellung einer Ausweiskarte, 
wie Scheckkarte, Kreditkarte oder dergleichen. die 55 
einen Kartenkorper aus Kunststoffmaterial und ei- 
nen mit diesem fest verbundenen Unterschriftss- 
treifen aus einem anderen, beschreibbaren Materi- 
al, insbesondere aus Papier aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Unterschriftsstreifen (11) 60 
aus einer groBeren Flache eines Papiermaierials 
unter Anwendung eines Sublimier-Schneidverfah- 
rens mit Hilfe eines gesteuerten Laserstrahles min- 
destens abschnittsweise entlang einer definierten 
Schnittlinie entsprechend den Randern (13. 14) des 
Unterschriftsstreifens (11) ausgeschnitten wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Unterschriftsstreifen (11) voll- 



BNSDOCID <OE 4131617A1 I > 



— Leerseite 



BNSDOCIO: <DE 



4131617A1 I > 



Nummer: DE 41 31 617 A1 

Int. CI. 5 : G 06 K 19/06 

Offenlegungstag: 30. April 1992 



Pap ierzufiih rung 



si 



Bedrucken 



s?. 



Mustererkennung 



Festlegung der Strahlkurve 



S3 



Schneiden 




Ausrichten una Fixieren 



Laminieren 



- 5 £ 



208 018/477 



BNSDOCID: <DE. 



4131617A1 I > 



ZE1CHNUNGEN SEITB 2 

i 



Nummer: 
Int. CI. 5 : 

OHenlegungstag: 



DE41 31617 A1 
G 06 K 19/06 

30. April 1992 




208 018/477 



BNSDOCJD: <DF 4l*lfil7Ai l > 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 Nummer: DE 41 31 617 A1 

Int. CI. 5 : G 06 K 19/06 

Offenlegungstag: 30. April 1992 





208 018/477 



BNSDOCID <DE 4131617A1 I > 



